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Abstract of DE3320598 

According to the invention, the machining residues (chips) are removed without problem owing to the 
fact that a device for removing the machining residues is automatically put into the production machine 
in place of the cutting tool between two machining sequences or after the completion of the entire 
machining of the workpiece, the workpiece and/or the work table is freed of machining residues, the 
device for removing the machining residues is exchanged and is transferred again from the immediate 
machining area of the production machine. 
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© Anmelder: 

Hermann Kolb Werkzeugmaschinen ein Werk der 
Deutschen industrieanlagen Gesellschaft mbH, 5000 
K6ln r DE 



© Erfmder: 

Loeffler, Heinz, 5000 Koln, DE 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

• (§> Verfahren und Vorrichtung zum Beseitigen von bei der Bearbeitung auf Fertigungsmaschinen entstehenden 
Bearbeitungsruckstanden wie Spane oder dergleichen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beseitigen von 
Bearbeitungsruckstanden wie Spane oder dergleichen, die 
bei der Bearbeitung auf Pert igungsmaschinen entstehen. 
Die Bearbeitungsruckstande (Spane) warden erfindungs- 
gemaS dadurch problemlos entfernt, daS 2wlschen zwei 
Bearbeitungsgangen bzw. nach Beendigung der gesamten 
Bearbeitung des Werkstucks automatlsch anstelle des Be- 
arbeitungswerkzeugs elne Vorrichtung 2um Entfernen der 
Bearbeitungsruckstande in die Fertfgungsmaschine einge- 
wechseir, das Werkstuck und/oder der Arbeitstisch von Be- 
arbeitungsruckstanden befreit, die Vorrichtung zum Entfer- 
nen der Bearbeitungsruckstande ausgewechselt und wieder 
aus dem unmittelbaren Bearbehungsbereich der Perti- 
gungsmaschinetransportiertwird. 
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Hermann Kolb Werkzeugmascbinen 

ein Verk der Deutacben Indus trieanlageu 

Gesellscbaft mbH 
HospeltstraBo 

5000 Kb In 



pa t ent ansprucbe 



/TN «.,«•■! -H^an von Bearbeituugsruekstanden 

('1 t Verfahren zum Beseitigen vou 

XJJ , • k „« Hie bei der Bearbeitung 

wie Span© oder derglexcben, die Ml ae 

auf Fertigungsmascbiuen entstehen, daduroh g • - 
k a n n z e i c b n e t , dafl zviscben z.ei Bear- 
3 beitungsgangen bsv. naob Beendigung. der gesamteu Be- 

arbeitung des Werkstiicks auto.atisoh austelle des Be 
! arbeituugsverkzaugs eine Vorricbtung zum Eutferneu 
d er Bearbeitungsruckstaude in die Fertiguugs m ascbine 
ainge W ecbseXt, das VerkstUck und/oder der Arbeitstiscb 
von Bearbeituugsruekstanden befreit . die Vorrxcbtung 
m Bntfernen der Bearbeitungsruckstande ausgewecn- 
salt und wieder aus dec unn.it telbar en Bearbeitungs- 
bareicb der Fertigungsmascbine transport iert wird. 



15 



Verfabreu nacb Ansprucb 1 , dadurcb g e k e n u - 
z a i c h n e t , daB die Vorricbtung zum Entfer- 
nen der Bearbeitungsruckstande automatiscb mit H-ilfe 
ainea Manipulators einem Magazin entnommen, zur Fertx- 
gungsmascbine gabracnt und in diese aingevechselt , da S 
Varkstuck und/oder der Arbeitatiscb von Bearb e itungs- 

- 2 - 



3320598 

riickstanden befreit, die Vorrichtung zum Entfernen 
der Bearbeitungsriickstande ausgewechselt und diese 
mit dem Manipulator zuriick in das Magazin transpor- 
tiert und dort" abgelegt wird . 
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3, Verfabren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e - 

kenuzeicbnet , dafl die in die Fertigungs 
maschine eingewechselte Vorrichtung zum Entfernen der 
Bearbeitungsriickstande numerisch gesteuert iiber das 
Verkstiick und/odor den Arbeitstisch gefiihrt wird, 



1o ' k. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach An- 
spruch 1, 2 oder 3, dadurch gekerinzeich 
net, dafl als Vorrichtung zum Entfernen der Bear 
beitungsriickstande eine in die drehbar gelagerte Ar- 
beitsspindel (17) der Fertigungsmas chine (l) einsetz 

15 bare Biirste (16) vorgesehen ist. 



5, Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach An- 
spruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeich 
net, dafl als Vorrichtung zum Entfernen der Bear 
beitungsriickstande ein an der Fertigungsmas chine (l) 
2o einsetzbarer Abstreifer vorgesehen ist. 



6. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach An- 
spruch 1 , 2 oder 3 , dadurch gekennzeich- 
n e t , dafl als Vorrichtung zum Entfernen der Bear- 
beitungsriickstande eine mit der Fertigungsmas chine (l) 

■ 

25 koppelbare Absaugvorrichttrag vorgesehen is-fc. 
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7 . VorriOtun* — DurcbfUbr^ do. Ver f a to ens »c *~ 
sp^c* ,, 2 Oder 3, dadurc* • ' * 

da B .1. vorrichtung «. Entf.rn.n dev Bear 

• ^ ™h+ der Pert igungsmas chine (i) 
beitvmgsruckstande exne mit der ^rxigu e 

icoppeibare Blasexnrichtung vorgesehea i.t. 
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Hermann Kolb Verkzeugmaschiuen 

ein Werk der Deutschen Indus trieanlagen 

Gesellschaft mbH 

Hospeltstrafle 37-^1 

5000 Koln 

V 

■ 

* 

* 

Verfahren und Vorrichtung zum Besei- 1 
• tigen von bei der Bearbeitung auf 
Fertigungsmaachinen entstehendeu Be- 
ar be itungsriickst and en wie Span© oder 
dergleichen 

* 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beseitigen von 
Bearbeitungsruckst&nden wie SpSne oder dergleichen, die 
bei der Bearbeitung auf Fertigungsmaschinen entstehen. 

Bei automat isch arbeitenden Fertigungsmaschinen, bei- 
spielsweise bei Verkzeugmaschinen zum Bohren und Frasen 
von Metallen oder Kunststof f en, atellt das Beseitigen 
der anfallenden Bearbeitungsrtickstande (Spaue) ein gro- 
Bes Problem dar. Die SpSne liegen teils auf dera zu bear- 
beitenden Werkstuck, teils auf angrenzenden Bereichen 
der Fertigungsmas chine . Dasselbe gilt auch fiir zu besei- 
tigende Bearbeitungsruckstande bei der spanlosen Bearbei- 
tung, z.B. Nibbeln und Stanzen. 

Bearbeitungsruckstande dieser Art werdeu iiblicherweise 
von der die Maschine bedienenden Person entfemt. Bei 
einer Bearbeitung mit groBem Spaneaufall ist eine solche 
Arbeitsweise nur bedingt brauchbar. Das gilt insbesondere 
fiir Bearbeitungszentren und flexible Fertigungszellen mit 

■ 

automat is chem Werkstiick- und Verkzeugwechsel fiir Komplett- 
bearbeitung. 
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Der Erfindnng li.gt die Aufgabe •*» ™« 

sum selbsttatigen B.seitigen der Bearbeitnngarnekstande 

zu scbaffen, die bex der Bearbeixune 
schineti entstehen. 

Di ese Anfgabe wird dadureh gelost, daB zwiseh.n swei Be- 
arbeitnngsgangen bw. nacb Beendignn g dar g esa„,ten Bear- 
beitnng das Warkstao.cs antomatiseh anstelle das Bearb.x- 
tun g swerkzen g s .in. Vorriobtnn g mm Entfernen dar Be.rb.i- 
tun g srnekstande in dia Fertisungs-nasohine aingevecbs.lt, 
aas werkstnok nnd/od.r dar Arbeitstisch von Bearbeitungs- 
rU okstanden befr.it, die Vorriohtnng xum Entfernen dar 
Bcarbeitnngsraokstand. ansgeweobs.lt nnd wieder ans dsn. 
un-ittelbaren Bearb.itnngsbereieh der Fertignngsmascbxne 
transportiert wird. 

Sweok.aBigerw.ise ist ge»aB dem V.rfahren naoh der Erfin- 
d »ng vorges.h.n, dafl die Vorricbtnn g •» Entf.m.n der 
Bea'beitnngernokstande anto^atisob -it Hilfe . eines Mani- 
pul ators eine. Magasin .n«-.t, « Pertignngsa.asobxne 
gebraofct und in diese eingewecheelt, da. Verk.tnek and/ 
Ler der Arbeitstiscb von Bearbeitnngsrnokstanden b.fr.xt. 
die Vorriohtnng sn» Entfernen dar Bearbeitnngsruokstande 
ans g ew.ob..lt nnd di.se »it d.« Manipnlator snrnek in da, 
Magazin- transportiert wird. 

N aoh .in.r weiteren Ansbildnng der Erfindnng wird die in 
die Fertignngsmasobine eingeweobselta Vorriohtnng znm Ent- 
fernen dar Bearbeitnngsrnckstand. „nn,erisob g.sten.rt uber 
da. Werkstack nnd/oder den Arbeitstisoh g.fflhrt. 

■ 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbe- 
ondere darin, daB uach einer Bearbeitung die entstande- 
Bearbeitntigsruckstande (Spane) aut omatiscb. entfernt 
werden, obtie daB das Bedienungspersonal eingreifen muB . 
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Dazu wird eine dezentral aufbewahrte, das heifit nicht 
standig im unraittelbareu Bearbeitungsber eich der Ferti- 
gTingsmaschine befindliche Vorrichtung zum Entfernen der 
Bearbeitungsriickstande bei Bedarf im Bearbeitungsbereich 
5 automatisch eingesetzt. Dieses Einsetzen/Einwechseln ist 
in den Bearbeitungsablauf integriert und automat is cli ge- 
steuert. 

■ 

Die Erf induing wird anhaud der Zeichnungen uaher erlau- 
tert. Es zeigen 

» 

1o Fig. 1 eine automatisch arbeitende Fertiguugsmaschine 

mit dazugehdrenden Peripherieger&teu bzw, -an- 

. * 

lagen, 

Fig. 2 eine bevorzugte Ausfiihrung einer Vorrichtung 

zum Beseitigen von Bearbeitungsriickstandeu. 

* 

15 In den Figuren sind schematise!* nur die fiir das Verstand- 
nis der Erfindung erf orderlicben Teile dargestellt. 

Die Fertigungsmaschine 1 , beispielsweise eine Maschine 
zuiii Bohr en und Frasen, hat einen Arbeitstisch 2. Auf letz 
teren ist das Tferksttick 3 gespannt, das im dargestellten 

2o Beispiel von fiinf Seiten bearbeitet werden kann; die Ar- 
beitsspindel und daznit das darin eingesetzte Werkzeug 
konneu die Positionen 4, 5, 6 9 7 oder 8 automatisch ge- 
steuert einnehmen, Mit 9 und 10 sind SchSclite zum Abtrans 
port der Bearbeitungsriickstande (Spane) bezeichuet. Auf 

25 einer Schiene (Portal) 11 befindet sich ein automatisch 
gesteuerter Manipulator 12, Mit seiner Hilfe kann die 
Vorrichtung 15 zum Entfernen der .Bearbeitungsruckstande 
einem beveglichen Magazin \h entnoramen, der Fertigungs- 
maschine 1 zugefiihrt und nach Beseitigung der Bearbei- 

3o tungsriickstande wieder in das Magazin 14 gebracht werden, 
das auch zur Aufnahme von Verkzeugen 13 bestimmt sein 
kann • 
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Die Vorrichtung 15 - Entferneu der Bearbeit^gsruck- 
stands iat vor.ugs.eise clue Burst* 16, die , in dxe Ar- 

^ • ,,01 17 fFiff. 2) der Fertigungsmaschine 1 einge- 
beitsspxndel 1/ ^ig« & / •.. ,, « 

. . , ^ieiaweise Spane vom Werkstuck 3 
W echselt, rotaerend bexspi ala*e± P . bef6rdert 

und set . Arbeitstisch 2 in die Schachte 9 una 

n <- Vi<=>n Forderer oder annliche Vorrichtun- 
uo sie iiber Rutschen, Foraerex o 

s en abtraneportiert- ««*«• •"•I-"*"" 1 ." d " 
ro tierende Blirete 16 munerisch geatenert so liber, das 

« a .4.c + ^Ph 2 frefiihrt, daB alia 
V.rkstttoK 3 nnd ggf. den Arbeitatiscb gefttbr • 

5tB renden Bearbeitungsrnckstande (Spane) in d,e Scbdcbte 
, uud 10 befordert werden. - Die BUrste 16 iat an exnem 

7 , „ Aa a aie _ ebe-aso wie Werkzeuge 

Schaft IB befestigt, so dafl sxe 

13 - mit der Arbeitsspindel 17 der Fertigungsmascbxne. 1 
iosbar, bei.pielsveise mit HUf. einer Einzugzange 19, 
verbunden werden kanu. 

D as Beseitigen der BearbeitungsrUelcstUnde (Spane) mit • 
einer rotierenden BUrste 16 bat den Vorzug, daB Bearb.x- 
tungarUeaatande aller in Prage *ommenden Materialien, so 

„„„ s-tailteilen und Stanlgufl, Leicntmetal 
GuBspane, Spine von StaM.teiJ.en u 

len nnd Kunststoffeu problems entfernt werden Konnen. 

■ 

Anatatt der rotierenden BUrste Venn erf indnngsgemaB eine 
«io» dargeatellte Abaaugverricbtung nit der Fertignnga- 
„aacbin. 1 geaopp.lt Werden, m die BearbeitungsrucKstan- 
de zu beseitigen. 

A ls Vorrichtung an* Entfernen der BearbeitnngerUeKatande 
fceispielsweise bei Stanamaaohinen, Vann an der Eertigung. 
masohine ein Abatreifer eingesetzt werden. 

Benkbar iat ancn, aum Befordern der Bearbeitungaruclcatan 
ae in die Sebachte 9 and 10 mit der Fertigungamascbine 1 
eine Blaseinrichtung zu koppeln. 
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